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@ Montageeinrichtung 

Die Montageeinrichtung we ist ein Transportsystem fur 
Werkstucktrager auf, auf denen Werkstucke positioniert 
werden, die an Arbeitsstationen bestuckt und/oder bearbei- 
tet werden. Die Montageeinrichtung weist eigenstandige 
Arbeitsptatzeinherten auf. auf denen separate Forderer fur 
die Werkstucktrager vorgesehen werden konnen, wobei die 
Werkstucke wahfweise sowohl auf dem vorderen a Is auch 
auf dem hinteren Langsfdrderer bearbeitbar sind. Die Ar- 
beitsplatzeinheiten haben je einen Schattschrank, in dem die 
Steuereinrtchtungen fur die Forderer vorgesehen sind. Au- 
Berdem besitzt jede Arbeitspiatzeinheit zur Anreihung und 
Verkettung mit weiteren Arbeitsplatzmodulen leicht kup- 
peibare Verbindungen fur die Versorgungs- und Steuerlei- 
tungen. 
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Patentanspriiche 

1. Montageeinrichtung (1) mit einem Transportsy- 
stem fur auf Werkstiicktragern (4) positionierbaren 
Werkstucken (49) zur Bearbeitung mittels Arbeits- 5 
geraten (9, 10, 15, 20), gekennzeichnet durch eigen- 
standige, separate Forderer (6 f 8, 45) aufnehmende 
Arbeitsplatzeinheiten (2), die zur wahlweisen Bear- 
beitung der Werkstiicke (49) auf dem vorderen 
und/oder hinteren Langsforderer (6) vorgesehen 10 
sind und fur die getrennten Antriebe (41) der For- 
derer (6, 8, 45) je einen Steuereinrichtungen bein- 
haltenden Schaltschrank (23) und zur Anreihung 
und Verkettung leicht kuppeibare Versorgungsund 
Steuerleitungsverbindungen (29) aufweisen. 15 

2. Montageeinrichtung nach vorstehendem An- 
spruch, dadurch gekennzeichnet, daB die Arbeits- 
platzeinheit (2) ein aus miteinander losbar verbun- 
denen Hohlprofilstreben (24) gebildetes Grundge- 
steil (22, 22') und eine Tischplatte (7) aufweist, auf 20 
der die Forderer (6, 8, 45), die Arbeitsgerate (9, 10, 
15, 20) und diesen zugeordnete Steuergehause (21) 
fur die vordere und/oder riickwartige Werkstiick- 
bearbeitung befestigbar sind, und daB der Schalt- 
schrank (23) fur die Forderer (6, 8, 45) an einer Seite 25 
des Grundgestells (22, 22') unter der Ebene der 
Tischplatte (7) angeordnet ist. 

3. Montageeinrichtung nach einem der vorstehen- 
den Anspruche, dadurch gekennzeichnet, daB in der 
Hohiprofilstrebe (24) des Grundgestells (22) der 30 
Arbeitsplatzeinheit (2) selbst oder in einer zusatz- 
lich angebrachten gleichen Hohiprofilstrebe (24) ei- 
ne Medium (Dmckluft, FlGssigkeit) fuhrende Ver- 
sorgungsleitung (26) ausgebildet ist, an die die Ver- 
sorgungsleitungsverbindung (29) und zu den Ar- 35 
beitsgeraten (9, 10, 15, 20) fuhrende Abzweigleitun- 
gen ankuppelbar sind. 

4. Montageeinrichtung nach einem der vorstehen- 
den Anspruche, dadurch gekennzeichnet, daB am 
Grundgestell (22) der Arbeitsplatzeinheit (2) eine 40 
FuBstutze (13) uber vertikal und horizontal ver- 
schiebbar gelagerte Beschlagteile (30 bis 33) in der 
Ebene stufenlos verstellbar angeordnet ist 

5. Montageeinrichtung nach einem der vorstehen- 
den Anspruche, dadurch gekennzeichnet, daB am 45 
Grundgestell (22) der Arbeitsplatzeinheit (2) etwa 

in Hohe der Forderebene der Werkstucktrager (4) 
vorgesehene Armauflagen (14) angeordnet sind. 

6. Montageeinrichtung nach einem der vorstehen- 
den Anspruche, dadurch gekennzeichnet, daB die 50 
Tischplatte (7) der Arbeitsplatzeinheit (2) werksei- 
tig vorgesehene Aufnahmen (34) zur wahlweisen 
Befestigung der Langs- und Querforderer (6, 8, 45), 
der Arbeitsgerate (9, 15, 20) und der Steuergehause 
(21) aufweist. 55 

7. Montageeinrichtung nach einem der vorstehen- 
den Anspruche, dadurch gekennzeichnet daB die 
Befestigungsaufnahmen (34) in der Tischplatte (7) 
der Arbeitsplatzeinheit (2) ais in Abstanden (Ra- 
stermaB) angeordnete, vorzugsweise ein Innenge- 60 
winde aufweisende Lochungen ausgebildet sind. 

8. Montageeinrichtung nach einem der vorstehen : 
den Anspruche, dadurch gekennzeichnet, daB der 
Forderer (6, 8, 45) fur den Werkstucktrager (4) in 
der Breite, quer zur Transportrichtung, verander- 65 
bar ausgefuhrt ist. 

9. Montageeinrichtung nach einem der vorstehen- 
den Anspruche, dadurch gekennzeichnet, daB der 
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Forderer (6, 8, 45) zwei auf Abstand zueinander 
angeordnete parallele Forderbander (40) aufweist, 
die auf zwei Triebscheiben (43) gelagert sind, von 
denen mindestens eine fur die Breitenanderung 
(Abstandsanderung) auf einer Achse (42) verstell- 
bar gelagert ist 

10. Montageeinrichtung nach einem der vorstehen- 
den Anspruche, dadurch gekennzeichnet, daB jeder 
Forderer (6, 8, 45) einen eigenen Antriebsmotor 
(41) fur die Triebscheiben (43) der Forderbander 
(40) aufweist, die an freilaufenden und vorzugswei- 

( se nachstellbaren Umlenkrollen (44) ruckgefiihrt 
sind. 

1 1. Montageeinrichtung nach einem der vorstehen- 
den Anspruche, dadurch gekennzeichnet, daB die 
beiden Forderbander (40) des Forderers (6, 8) auf je 
einer Gleitschiene (37) gefuhrt sind, die einen das 
Forderband (40) am AuBenrand (39) uberragenden 
Fiihrungssteg (38) fur den Werkstucktrager (4) auf- 
weist 

12. Montageeinrichtung nach einem der vorstehen- 
den Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, daB die 
Forderbander (40) des zwischen den beiden For- 
derbandern (40) des Langsforderers (6) positionier- 
baren Querforderteils (45) in der Hohe verstellbar 
sind. 

13. Montageeinrichtung nach einem der vorstehen- 
den Anspruche, dadurch gekennzeichnet, daB zur 
wahlweisen Verlangerung und/oder Verbreiterung 
des rahmenformigen Werkstficktragers (4) zwi- 
schen Schenkeln (78, 79) winkelformiger Eckstucke 

(77) Zwischenstucke (85) einsetzbar sind. 

14. Montageeinrichtung nach einem der vorstehen- 
den Anspruche, dadurch gekennzeichnet, daB das 
Zwischenstuck (85) des Werkstiicktragers (4) 
einenends einen in eine Ausnehmung (81) des 
Schenkels (79) des Eckstucks (77) eingreifenden 
Zapfen (80) und anderenends eine Ausnehmung 
(81) aufweist in die ein Zapfen (80) des Schenkels 

(78) des anderen Eckstucks (77) eingreift 

15. Montageeinrichtung nach einem der vorstehen- 
den Anspruche, dadurch gekennzeichnet, daB die 
Zwischenstucke (85) des Werkstiicktragers (4) in 
verschiedenen Langen ausgebildet sind. 

16. Montageeinrichtung nach einem der vorstehen- 
den Anspruche, dadurch gekennzeichent, daB unter 
einer in einer inneren Nut (76) des rahmenformigen 
Werkstiicktragers (4) gehaltenen Tragplatte (74) 
Stutzstege (86) vorgesehen sind, die an den Schen- 
keln (78, 79) der Eckstucke (77) f estlegbar sind 

17. Montageeinrichtung nach einem der vorstehen- 
den Anspruche, dadurch gekennzeichnet, daB der 
Stutzsteg (86) einenends mit einem Vorsprung (87) 
in eine Aussparung (88) des einen Schenkels (79) 
eingreift und anderenends mit einem in eine Boh- 
rung (82) des anderen Schenkels (78) einsteckbaren 
und vorzugsweise uber einen Sprengring gesicher- 
ten Querbolzen (89) befestigt ist 

18. Montageeinrichtung nach einem der vorstehen- 
den Anspruche, dadurch gekennzeichnet, daB die 
Stutzstege (86) des Werkstiicktragers (4) in ver- 
schiedenen Langen vorgesehen sind. 

19. Montageeinrichtung nach einem der vorstehen- 
den Anspruche, dadurch gekennzeichnet, daB das 
Eckstiick (77) des Werkstiicktragers (4) einen be- 
vorzugt als Bolzen ausgefiihrten Betatigungsteil 
(84) fur einen Steuerschalter aufweist 

20. Montageeinrichtung nach einem der vorstehen- 
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den Anspruche, dadurch gekennzeichnet daB der 
Werkstiicktrager (4) fur den Eingriff eines Zentrier- 
stiftes (56) mindestens eine Zentrierbuchse (99) auf- 
weist, die in die Bohrung (82) des Schenkeis (78) des 
Eckstucks (77) einsetzbar ist und die Tragplatte (74) 5 
fixiert 

21. Montageeinrichtung nach einem der vorsteh en- 
den Anspruche, dadurch gekennzeichnet, dafl der 
Bedampfungsteil (84) und die Zentrierbuchse (99) 
an den vier Eckstucken (77) des Werkstiicktragers 10 
(4) vorgesehen sind. 

22. Montageeinrichtung nach einem der vorstehen- 
den Anspruche, dadurch gekennzeichnet, daB die 
Arbeitsplatzeinheit (2) als Automatikstation ausge- 
fuhrt ist und fur das Arbeitsgerat (9, 15, 20) einen is 
auf der Tischplatte (7) montierbaren Roboter (50) 
aufweist der mit einem Greifer (51) von einem vor- 
zugsweise als Schwingforderer ausgefuhrten Zu- 
fuhrmagazin (19) erfaBte Werkstuckteile an das auf 
dem Werkstiicktrager (4) positionierte Werkstiick 20 
(49) antragt 

23. Montageeinrichtung nach einem der vorstehen- 
den Anspruche, dadurch gekennzeichnet, daB dem 
Forderer (6, 8) mindestens ein bevorzugt im Be- 
reich des Abstands (36) zwischen den beiden For- 25 
derbandern (40) vorgesehener Stopper (18) zuge- 
ordnet ist, der einen elektrisch pneumatisch oder 
hydrauiisch betatigbaren Anschlagteil (57) fur den 
Werkstiicktrager (4) aufweist 

24. Montageeinrichtung nach einem der vorstehen- 30 
den Anspruche, dadurch gekennzeichnet, daB im 
Bereich des Abstandes (36) zwischen den beiden 
Forderbandern (40) eine Hubvorrichtung (17) mit 
einem den Werkstiicktrager (4) uber die Ebene der 
Forderbander (4) anhebenden Hubteii (55) auf- 35 
weist, der in angehobener Position uber einen Ver- 
riegelungs bolzen (64) f estlegbar ist 

25. Montageeinrichtung nach einem der vorstehen- 
den Anspruche, dadurch gekennzeichnet, daB der 
Verriegelungsbolzen (64) der Hubvorrichtung (17) 40 
in eine Querbohrung (65) einer den Hubteii (55) 
tragenden Hubstange (59) eingreift 

26. Montageeinrichtung nach einem der vorstehen- 
den Anspruche, dadurch gekennzeichnet, daB die 
Hubvorrichtung (17) zwei an gegenuberiiegenden 45 
Seiten der Hubstange (59) angeordnete Fiihrungs- 
saulen (71) aufweist und daB zwei in Querbohrun- 
gen (65) der Fuhrungssaulen (71) eingreifende Ver- 
riegelungsbolzen (68) vorgesehen sind, die an einer 
Verbindungsstrebe(72)befestigtsind. 50 

27. Montageeinrichtung nach einem der vorstehen- 
den Anspruche, dadurch gekennzeichnet, daB der 
Verriegelungsbolzen (64) uber einen direkt an die- 
sem oder an der Verbindungsstrebe (72) angeord- 
neten Verriegelungskolben (68) eines Verriege- 
lungszylinders (69) hydrauiisch oder pneumatisch 
betatigbar ist. 

28. Montageeinrichtung nach einem der vorstehen- 
den Anspruche, dadurch gekennzeichnet, daB ein 
Endteil (66) des VerriegeJungsbolzens (64) in einer 
sich in Langsrichtung der Hubstange (59) und/oder 
der Fiihrungssaule (71) erstreckenden Fiihrungsnut 
(67) gelagert ist. 

29. Montageeinrichtung nach einem der vorstehen- 
den Anspruche, dadurch gekennzeichnet, daB die 
Hubstange (59) uber einen hydrauiisch oder pneu- 
matisch beaufschlagbaren Hubkolben (60) betatig- 
bar ist, der in einem in einem Gehause (54) der als 
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kompakte Baueinheit ausgefuhrten Hubvorrich- 
tung (17) ausgebildeten Hubzylinder (61) gelagert 
ist, der an der dem Hubteii (55) zugewandten Seite 
von einer VerschluBplatte (62) begrenzt ist, und daB 
der Hubteii (55) uber einen Verbindungsteil (58) 
losbar an der Hubstange (59) befestigt ist. 

30. Montageeinrichtung nach einem der vorstehen- 
den Anspruche, dadurch gekennzeichnet, daB die 
Hubstange (59) und/oder die Fiihrungssaule (71) 
einen den Hub begrenzenden Endanschlag (63) auf- 
weist 

31. Montageeinrichtung nach einem der vorstehen- 
den Anspruche, dadurch gekennzeichnet, daB der 
Hubteii (55) der Hubvorrichtung (17) mindestens 
einen, vorzugsweise zwei in die Zentrierbuchsen 
(99) des Werkstiicktragers (4) eingreifende Zen- 
trierstifte (56) aufweist. 

32. Montageeinrichtung nach einem der vorstehen- 
den Anspruche, dadurch gekennzeichnet, daB die 
Hubvorrichtung (17) fur den Werkstiicktrager (4) 
einem mit Druck und/oder Rotation am Werkstiick 
(49) angreifenden Arbeitsgerat, wie Presse (9, 10, 
15), Stanze, Nietmaschine, Rolliermaschine, zuge- 
ordnet ist 

33. Montageeinrichtung nach einem der vorstehen- 
den Anspruche, dadurch gekennzeichnet, daB die 
Hubvorrichtung (17) fur den Werkstiicktrager (4) 
auf der Tischplatte (7) einer uber einen kraftschltis- 
sigen Rahmen mit einem Oberteii der Presse (9, 10) 
verbundenen Arbeitsplatzeinheit (2) vorgesehen 
ist 

Beschreibung 

Die Erfindung betrifft eine Montageeinrichtung mit 
den Merkmalen des Oberbegriffs des Anspruchs 1. 

Fur die Montage von Werkstucken sind Montage- 
straBen bekannt, bei denen die WerkstOcke mittels Pa- 
letten, sogenannten Werkstucktragern, auf Fordermit- 
teln, wie Transportbandern, Gurten oder Ketten, durch 
Reibungskraft den Bearbeitungsweg entlang transpor- 
tiert werden. Die Werkstiicktrager konnen durch elek- 
tronische Steuermittel an bestimmten Stellen angehal- 
ten und uber quer zur eigentiichen Transportrichtung 
laufende Transportbander zu neben der Hauptforder- 
straBe befindlichen Bearbeitungspiatzen gefQhrt wer- 
den. Nach der Bearbeitung werden die Werkstucke 
dann wieder zur HauptstraBe zuriickgefuhrt und von 
dieser bis zur nachsten Bearbeitungsausieitung befor- 
dert Hierbei ist es nachteilig, daB bei einem derartigen 
Montagesystem die Gesamtlange der Anlage von vorn- 
herein festzulegen ist Dabei ist es besonders problema- 
tisch, wenn auf dieser MontagestraBe ein Werkstuck 
zusatzlich mitlaufen soil, das an ein oder mehreren Stel- 
55 len zusatzlich zu bearbeiten ist In einem solchen Falle 
muB die Gesamtlange der MontagestraBe erweitert 
werden. Dies erfordert aufgrund des am Anfang oder 
Ende der MontagestraBe liegenden Gesamtantriebseine 
Veranderung des StraBen-Grundgerustes sowie der 
60 Transportbander und unter Umstanden auch der Ge- 
samtantriebsleistung. Urn solche Umbauarbeiten durch- 
fuhren zu konnen, ist die gesamte Produktionseinrich- 
tung stiilzulegen, wobei zu den aufwendigen und ko- 
stenintensiven Anderungsarbeiten, die zum Teil auch 
65 nur im Herstellerwerk durchgef iihrt werden konnen, zu- 
satzlich ein kostenverursachender Produktionsausfall 
bei der Herstellung eines oder mehrerer Produkte ent- 
steht AuBerdem miissen nach Beendigung derartiger 
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Umbauarbeiten alle Bearbeitungsstationen komplett 
und auf Anhieb funktionstuchtig sein, urn den Arbeits- 
ablauf durchfuhren zu konnen; anderenfalls muB die 
Gesamtanlage sofort wieder stillgelegt werden. 

Ein weiterer Nachteil besteht darin, daS aufgrund der 5 
feststehenden Breite der langs und quer laufenden For- 
derbander bevorzugt nur quadratische Werkstiicktra- 
ger zur Anwendung gelangen. Werkstucktrager mit 
rechteckformiger Grundflache mussen an den Oberga- 
bestellen urn 90° gedreht werden, urn von dem Querfor- 10 
derband iibernommen werden zu konnen. Zum Drehen 
der rechteckformigen Werkstucktrager sind aufwendi- 
ge Drehstationen erforderlich. Wenn neue Produkte 
produziert werden sollen, wobei die Werkstiicke auf 
groBflachigeren Werkstiicktragern zu positionieren 15 
sind, ist die gesamte Trans ports traBe zu verandern und 
es ist das Transportmittel fur die groBeren Werkstiick- 
trager zu verbreitem, was besonders aufwendig ist, da 
eine derartige Umstellung in der feststehenden Origi- 
nalkonstruktion nicht beriicksichtigt ist. 20 

Die Aufgabe der Erfindung besteht darin, eine Mon- 
tageeinrichtung mit den Merkmalen des Oberbegriffs 
des Anspruchs 1 dahingehend weiterzubilden, daB fur 
eine Produktionsumstellung oder Erganzung aufwendi- 
ge Umbauarbeiten und Prod uktionsausfallzei ten weit- 25 
gehend vermieden werden und mit einfachen Mitteln 
eine flexible, individuelle Gestaitung fiir sowohl neu zu 
erstellende als auch umzurustende oder zu erweiternde 
Montageeinrichtungen erzielt wird, wobei Arbeitsvor- 
gange auf der Haupttransportstrecke mehrseitig und 30 
direkt ohne Ausleitung durchfOhrbar sein sollen. 

Diese Aufgabe wird erfindungsgemaB durch die 
kennzeichnenden Merkmale des Anspruchs 1 gelost 

Die eigenstandigen modularen Arbeitsplatzeinheiten 
der erfindungsgemaBen Montageeinrichtung konnen zu 35 
einer linearen FertigungsstraBe aneinandergereiht wer- 
den. Die einzelnen Module konnen dazu als Handar- 
beitsplatz oder als vollautomatische Bearbeitungssta- 
tion fiir Zufiihrungs-, Einsetz-, Niet-, PreB-, Stanz-, 
Bohrarbeiten und dergleichen ausgerustet sein. Jede 40 
einzelne Arbeitsplatzeinheit (Modul) kann mit einfa- 
chen Mitteln leicht in die FertigungsstraBe eingefugt, 
angesetzt oder herausgenommen werden, wofur leicht 
losbare bzw. kuppeibare mechanische Verbinder sowie 
Versorgungsleitungsverbindungen und Steuerleitungs- 45 
verbindungen vorgesehen sein konnen. Die Versorgung 
der auf den Arbeitsplatzeinheiten anzuordnenden Ar- 
beitsgerate kann pneumatisch, hydraulisch oder elek- 
trisch erfolgen. 

Zur automatischen Steuerung kann es giinstig sein, 50 
einen elektronischen Zentralrechner vorzusehen. Zur 
individuellen Steuerung der auf den Arbeitsplatzeinhei- 
ten anzuordnenden Forderer, wie vorderem und hinte- 
rem Langsforderer sowie quer dazu verlaufenden Quer- 
forderern kann jede Arbeitsplatzeinheit einen Steuer- 55 
einrichtungen beinhaltenden Schaitschrank aufweisen 
und es konnen auf den jeweiligen Arbeitsplatzeinheiten 
zusatzliche eiektrische bzw. elektronische Steuergehau- 
se zur Selbststeuerung der Arbeitseinrichtungen, wie 
Fressen, Einsetzer, Greifer, Sortierer, Zufuhrer, aufge- 60 
setzt werden, die elektronische programmierbare 
Steuerungen beinhalten und ebenfalls mit dem Zentral- 
rechner verbunden sein konnen. 

Die eigenstandige Arbeitsplatzeinheit kann vorteil- 
haft ein Grundgestell aufweisen, auf dem eine vorzugs- 65 
weise mit einem Gewindelochraster versehene Monta- 
getischplatte angeordnet ist. Am Lochraster der Tisch- 
platte konnen die verschiedenen Einzelkomponenten 



(Forderer, Arbeitsgerate etc.) problemlos befestigt wer- 
den. An zwei gegeniiberliegenden Seiten der Arbeits- 
platzeinheit laufen die Langsforderer, die vornehmlich 
zwei schmale endlose Transportbander aufweisen, de- 
ren Triebrollen auf einer Seite von einem drehzahlgere- 
gelten Motor angetrieben werden konnen. Die An- 
triebsrollen und Umlenkrollen konnen dabei auf einer 
angetriebenen bzw. mitlaufenden Welle vorgesehen 
sein, auf der sie zur leichten und schnellen Anpassung 
der Breite der Forderer an unterschiedlich groBe Werk- 
stiicktrager z.B. durch einfachen Klemmanzug verstellt 
werden konnen. Damit die Werkstiicktrager auf den 
Transportbandern gegen Verrutschen sicher gefuhrt 
werden, konnen seitlich neben den Transportbandern 
noch Langsfiihrungen vorgesehen sein, die ebenfalls 
leichtgangig justierbar sind und bei einer Breitenande- 
rung des Forderers nachgestellt werden konnea Dabei 
kann es vorteilhaft sein, beim Verstellen der Spurweite 
der Langs- und Querforderer nur die Begrenzung zum 
Tischinneren hin zu verandern, um die auflere Gesamt- 
straBenbreite beizubehaltea 

Die Schaltglieder fiir den Antrieb des Forderers be- 
finden sich vorteilhaft in dem seitlich an der Arbeits- 
platzeinheit angeordneten Schaitschrank. Der Antrieb 
des Forderers kann rechnergesteuert sowohl in der Ge- 
schwindigkeit als auch vor- und ruckwarts geschaltet 
und geregelt werden. 

Die eigenstandigen Arbeitsplatzeinheiten konnen an 
den nicht transportorientierten Stirnseiten zusammen- 
gefugt werden, und zwar so, daB die Transportbander 
der Langsforderer zweier Module bzw. Arbeitsplatzein- 
heiten sich nicht beriihren, jedoch eine einwandfreie 
Cbergabe bzw. Obemahme der Werkstucktrager ge- 
wahrleisten. Die Transportrichtung der Montagestrafle 
kann dabei so sein, daB die Forderbander an der einen 
(vorderen) Seite der Arbeitsplatzeinheit in die eine 
(rechte) PJchtung erfolgt, wahrend die an der hinteren 
Seite der Arbeitsplatzeinheit vorgesehenen Forderban- 
der in entgegengesetzter Richtung (links) laufen. Insbe- 
sondere bei Doppelarbeitsplatzen kann es jedoch auch 
giinstig sein, die Transportbander des vorderen und des 
hinteren Larigsforderers in gleicher Richtung entweder 
zur einen oder zur anderen Seite zu betreiben. Mit den 
auf dem Tisch zwischen den beiden Langsf order ern vor- 
gesehenen Arbeitsgeraten konnen sowohl die auf dem 
vorderen Langsforderer als auch die auf dem hinteren 
Langsforderer trans portierten Werkstiicke wahl weise 
bearbeitet werden, so daB bei geringem Arbeitsplatzbe- 
darf (Doppelarbeitsplatz) eine groBe Produktionsdichte 
mit hohem Wirkungsgrad erreicht werden kann. 

Am vorderen und hinteren bzw. unteren und pberen 
Ende der linearen MontagestraBe konnen die Arbeits- 
platzeinheiten mit zur StraBenlangsrichtung quer ver- 
laufenden Transporteinrichtungen (Querforderern) aus- 
gestattet sein, um die Werkstucktrager mit den darauf 
positionierten Werkstiicken auf den anderen (hinteren) 
Langsforderer umzuleiten. Derartige Umleitvorrichtun- 
gen bzw. Querforderer konnen grundsatzlich auf jeder 
Arbeitsplatzeinheit vorgesehen werden, um z.B. einen 
Teil der Gesamtmontagestrecke auszusparen, abzukur- 
zen oder zu umgehen. Aus Kostengriinderi werden Um- 
leitungen zweckmaBig jedoch nur an den Arbeitsplatz- 
einheiten, wie z.B. Doppelarbeitsplatzen, angebracht, 
wo sie tatsachlich gebraucht werden, um eine Umge- 
hung oder eine Umleitung eines Arbeitsplatzes zu errei- 
chen. Am Lochraster des Arbeitsplatztisches kann zu- 
dem das die pogrammierbare Steuerschaltung beinhal- 
tende Steuergehause fiir die Arbeitsgerate fiber einen 
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bevorzugt rohrfdrmigen Stander befestigt werden. Da- 
bei kann es vorteilhaft sein, auf einem der Endmodule 
(vordere oder hintere Arbeitsplatzeinheit) ein weiteres 
Gehause zur Aufnahme des Zentralrechners anzubrin- 
gen. Die Arbeitsplatzeinheiten kflnnen je nach Erfor- 
dernis weitere spezielle Ausrustungen haben, wie z.B. 
verstellbare Fufistutzen, Armauflagen und dergleichen 
fur Handarbeitsplatze. 

Fur eine vollautomatische Arbeitsstation kann zur 
Ausriistuhg der Arbeitsplatzeinheit ein auf der Tisch- 
platte montierter eiektronisch gesteuerter Roboter 
bzw. raecbanischer Handier mit einem Greifarm gehd- 
ren, der aus einem Magazin, z.B. einem Sortierer oder 
Schwingforderer als Zufuhrer, Teile entnimmt und diese 
in das zu bearbeitende Werkstiick einsetzt Dazu kann 
der das Werkstuck auf den Forderbandern transportie- 
rende Werkstucktrager durch einen Stopper am jeweili- 
gen Arbeitsgerat angehaJten werden und durch seitliche 
oder von unten kommende Zentrierstifte, sogenannte 
Indexstifte, in einer bestimmten Lage genau fixiert wer- 
den. Der Werkstiicktrager kann dabei zur Vermeidung 
von Reibbeanspruchungen zugleich von den Transport- 
bandern abgehoben werden. Nach dem Einfugen bzw. 
Moritieren des Werkstiickteils durch den Greifarm wird 
der Werkstiicktrager mit dem darauf positionierten 
Werkstuck wieder automatisch abgesenkt, aus den Zen- 
trierteilen ausgeklinkt und vom Stopper f reigegeben, so 
daB der Werkstiicktrager samt Werkstuck auf den 
Transportbandern weiter transportiert werden kann. 

Auf den eigenstandigen Arbeitsplatzeinheiten kOn- 
nen zweckmaBig auch pneumatisch oder hydraulisch 
uber Zylinder betatigte Druckwerkzeuge fur Stanz-, 
PreB- oder ahnliche Arbeitsgange vorgesehen werden. 
Um unter dem wie zuvor beschrieben transportierten 
Werkstuck den dazu notwendigen Gegendruck aufbrin- 
gen zu konnen und dabei gleichzeitig das Werkstuck 
von den Transportbandern abzuheben und das Fdrder- 
mittel mechanisch druckfrei zu halten, kann es beson- 
ders gunstig sein, das Werkstuck rhittels einer pneuma- 
tisch oder hydraulisch betatigbaren Hubvorrichtung an- 
zuheben und in der angehobenen Position zu blockie- 
ren. Die einen Zylinder und einen Hubkolben aufwei- 
sende Hubvorrichtung wird zweckmaBig auf der Tisch- 
platte der Arbeitsplatzeinheit montiert und greift durch 
den zwischen den beiden schmalen Transportbandern 
des Forderers bestehenden freien Abstand hindurch 
und driickt von unten gegen die Tragerplatte des Werk- 
stucktragers und hebt diesen somit ebenfalls an. Um den 
den Werkstucktrager tragenden Hubtei! der Hubvor- 
richtung in der angehobenen Position mediumunabhan- 
gig sicher zu blockieren, kann es vorteilhaft sein, den 
Hubteil bzw. die Hubstange mechanisch zu verriegeln, 
und zwar so Iange, bis der vom Pressenoberteil nach 
unten gegen das Werkstuck aufgebrachte Druck abge- 
baut und der von oben wirkende Arbeitshub beendet 
bzw. aufgehoben ist Dadurch konnen aile Arbeitsgange, 
die mit Druck allein oder mit Druck und Rotation beauf- 
schlagt sind (Stanzen, Fressen, Nieten, Rollieren usw.), 
ausgefiihrt werden. 

Fur Arbeitsvorgange, bei denen sehr hohe Drucke 
erforderiich sind, konnen zweckmaBig Pressen mit ei- 
nem kraftschlussigen Rahmen zwischen Pressenoberteil 
und AmboB auf den Arbeitsplatzeinheiten befestigt 
werden. Dabei greift der hydraulisch oder pneumatisch 
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men Fallen kann es gQnstig sein, eine kraftschlussige 
Presse, die auf einen FuBteii montiert ist. als eigenstan- 
dige Arbeitsplatzeinheit auszubilden und in die Monta- 
gestrafle mit einzureihen. Die Transportvorrichtungen 
bzw. Forderer sind dazu am Tisch der Presse so anzu- 
bringen, daB sie sich in der Ebene der sich anschlieBen- 
den Transportbander befinden und somit in das Monta- 
gesystem genau einfugen. 

Die Werkstiicktrager oder die Werkstucke konnen 
fur den Transport generell oder nach jedem Arbeits- 
gang Codierungen erhalten, die entlang des Transport- 
weges abgefragt und so uber einen Rechner gesteuert 
werden konnen. Die Werkstiicktrager konnen dadurch 
an Bearbeitungsstationen vorbeigelenkt oder diesen 
ubergeben werden. Dadurch ist es mdglich, auf einer 
einzigen MontagestraBe bzw. Montageeinrichtung 
Werkstucke verschiedener Produkte gleichzeitig zu 
transportieren und zu bearbeiten, mit dem Vorteil, daB 
eine Optimierung der umlaufenden Werkstucke und ei- 
ne Qualitatsverbesserung erreicht werden kann, wobei 
zudem eine Personalentlastung durch den Wegfail von 
sonst notwendigen Umriistzeiten erzielt wird. 

Bevorzugte Ausgestaltungen und Weiterbildungen, 
sowie weitere Vorteile unci wesentliche Einzelheiten der 
Erfindung sind der nachfolgenden Beschreibung und der 
Zeichnung zu entnehmen, die in schematischer Darstel- 
lung bevorzugte Ausfuhrungsformen als Beispiel zeigL 
Es stellen dar: 

Fig. 1 eine erfindungsgemaBe Montageeinrichtung in 
einer Gesamtansicht, 

Fig. 2 eine erfindungsgemaBe Arbeitsplatzeinheit der 
Montageeinrichtung gemaB Fig. 1 in Vorderansicht 
(quer zur Transportrichtung), 

Fig. 3 die Arbeitsplatzeinheit gemaB Fig. 2 in Seiten- 
ansicht, jedoch ohne Schaltschrank, 

Fig. 4 die Arbeitsplatzeinheit gemaB Fig. 2 und 3 in 
Draufsicht, 

Fig. 5 bis 7 verschiedene Profilstrebendarstellungen 
der Arbeitsplatzeinheit und des auf dieser positionierten 
Bandforderers, 

Fig. 8 die Arbeitsplatzeinheit gemaB Fig. 2 bis 4 in 
Gesamtansicht, 

Fig. 9 die Arbeitsplatzeinheit gemaB Fig. 8 mit zu- 
satzlichen Querforderern, 

Fig. 10 die Arbeitsplatzeinheit gemaB Fig. 8 mit ver- 
schiedenen Zusatzeinrichtungen far eine manuelle Ar- 
beitspiatzgestaitung, 

Fig. 1 1 die Arbeitsplatzeinheit gemaB Fig. 8 mit ver- 
schiedenen Zusatzeinrichtungen fur eine automatische 
Arbeitsstation, 

Fig. 12 die eigenstandige kraftschlussige Presse der 
Montageeinrichtung gemaB Fig. 1 (dritter Arbeitsplatz 
von links) in Vorderansicht, 

Fig. 13 die kraftschlussige Presse gemaB Fig. 12 in 
Seitenansicht, jedoch ohne Schaltschrank, 

Fig. 14 die eigenstandige kraftschlQssige Presse der 
Montageeinrichtung gemaB Fig. 1 (funfter Arbeitsplatz 
von rechts) in Vorderansicht 

Fig. 15 die eigenstandige kraftschlussige Presse ge- 
maB Fig. 14 in Seitenansicht, jedoch ohne Schalt- 
schrank, 

Fig. 16 den Werkstucktrager der Montageeinrich- 
tung gemaB Fig. 1 in geschnittener Seitenansicht, 

Fig. 17 den quadratischen Werkstucktrager gemaB 
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anhebbare und mechanisch blockierbare AmboB (Hub- 65 Fig. 16 in Draufsicht 

tell) ebenfalls zwischen den beiden schmalen Transport- Fig. 1 8 den Werkstucktrager gemaB Fie. 1 7 in einer 

bandern hindurch und hebt den Werkstucktrager mit weiteren Schnittdarstellung. 

dem Werkstuck zur Bearbeitung an. In besonders extre- Fig. 1 9 den Werkstucktrager ahnlich Fig. 1 7 in Drauf- 
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sicht jedoch mit rechteckfdrmiger Grundflache, 

Fig. 20 bis 27 Eckstiicke, Zwischenstucke und Stiitz- 
stege des Werkstiicktragers gemaB Fig. 16 bis 19 in ver- 
schiedenen Ansichten, 

Fig. 28 eine Hubvorrichtung der Montageeinrichtung 5 
gemaB Fig. 1 fur den Werkstucktrager in Seitenansicht, 
Fig. 29 und 30 eine Hubvorrichtung der Montageein- 
richtung fur den Werkstiicktrager gemaB Fig. 1 mit ei- 
nem in die Hubstange eingreifenden Verriegelungsbol- 
zen in geschnittener Seitenansicht und in Draufsicht, 10 

Fig. 31 und 32 eine Hubvorrichtung der Montageein- 
richtung fur den Werkstiicktrager ahnlich Fig. 29 und 
30 in geschnittener Seitenansicht und Draufsicht, jedoch 
mit zwei in Fiihrungssaulen des Hubteils eingreifende 
mechanische Verriegeiungsbol2en. " 15 

Die in der Zeichnung dargestellte erfindungsgemaBe 
Montageeinrichtung 1 ist als modulares flexibles Mon- 
tagesystem ausgefiihrt und aus eigenstandigen Arbeits- 
platzeinheiten 2 gebildet, die linear aneinandergereiht 
sind. Die Montageeinrichtung 1 weist eine vordere 20 
Transportbahn 3 auf t auf der Werkstiicktrager 4 in der 
Fig. 1 von links nach rechts transportiert werden. Auf 
der hinteren parallelen Transportbahn 5 konnen die 
Werkstucktrager von rechts nach links zurtickbefordert 
werden. Die Transportbahnen 3 und 5 sind aus einzel- 25 
nen Langsforderern 6 gebildet. die auf den Tischplatten 
7 der Arbeitsplatzeinheiten 2 befestigt sind. Die am An- 
fangder Montageeinrichtungen 1 in der Zeichnung links 
dargestellte Arbeitsplatzeinheit 2 und die das Ende der 
Montageeinrichtung 1 bildende rechte Arbeitsplatzein- 30 
heit 2 weisen zudem je einen Querforderer 8 auf, die 
zwischen den beiden Transportbahnen 3 und 5 angeord- 
net sind, so daB die zu transport ierenden Werkstucktra- 
ger 4 an diesen Umlenkstationen von der einen Trans- 
portbahn 3, 5 zur anderen Transportbahn 5, 3 Qberwech- 35 
seln konnen. 

Der Fig. 1 ist zu entnehmen. daB die von links dritte 
Arbeitsplatzeinheit als Standerpresse 9 ausgebildet ist 
und daB als siebte Arbeitsplatzeinheit eine weitere Stan- 
derpresse 10 vorgesehen ist. Die letztgenannte Stander- 40 
presse 10 ist deutlich stabiier ausgefuhrt als die Stander- 
presse 9 und kann fur wesentlich groBere Druckkrafte 
ausgelegt sein. An die Vorderseite der sich an die erste 
Standerpresse 9 anschlieBenden vierten Arbeitsplatz- 
einheit 2 ist eine Ausleitungsstation 11 angesetzt, auf 45 
deren Tischplatte 7 ebenfalls Langsforderer 6 angeord- 
net sind, die quer zur Transportbahn 3 verlaufen. Die 
Ausleitungsstation 1 1 kann z.B. fur eine Umlenkung der 
Werkstucktrager 4 ausgebildet werden oder als Trans- 
portpuffer dienen oder die Werkstiicktrager zu einer 50 
weiteren (hier nicht dargestellten) Montageeinrichtung 
1 fuhren bzw. von dieser zuruckbringen. Auch alle son- 
stigen Arbeitsplatzeinheiten 2 konnen nicht nur langs, 
sondern auch quer angedockt werden, so daB auf einfa- 
che Weise MontagestraBenabzweigungen, Montagene- 55 
benstraBen sowie weitere HauptmontagestraBen und 
dergleichen gebildet bzw. verknupft werden konnen. 

Die in Forderrichtung der Transportbahn 3 von links 
nach rechts an funfter, sechster und achter Stelle vorge- 
sehenen Arbeitsplatzeinheiten 2 sind ais sogenannte 60 
Handarbeitsplatze ausgefuhrt, vor denen jeweils eine 
Bedienungsperson auf einem Stuhl 12 Platz nehmen 
kann. Darnit die Bedienungspersonen an diesen Handar- 
beitsstationen weitgehend ermudungsfrei arbeiten kon- 
nen, sind an diesen Arabeitspiatzeinheiten 2 verstellbare 65 
FuBstiitzen 13 und Armauflagen 14 angeordnet, die sich 
zweckmaBig etwa in Hohe der Transportbahn 3 befin- 
den und je nach der Art der durchzufiihrenden Handar- 
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beit vorteilhaft vertikal eingestellt werden konnen. Auf 
der Tischplatte 7 der sich rechts an die groBe Stander- 
presse 10 anschlieBenden Arbeitsplatzeinheit 2 ist zwi- 
schen der vorderen Transportbahn 3 und der hinteren 
Transportbahn 5 eine Tischpresse 15 vorgesehen, neben 
der stapelfahige Griffschalen 16 sich befinden, in denen 
verschiedene Werkstuckteile bereitgehalten werden 
konnen. Diese Arbeitsplatzeinheit 2 mit der Tischpresse 
15 ist konkret als manueile PreB- und Nietstation ausge- 
fuhrt / 

Auf der Tischplatte 7 dieser manuellen Nietstation ist 
vor der Tischpresse 15 auBerdem eine Hubvorrichtung 
17 befestigt, die durch die vordere Transportbahn 3 von 
unten hindurchgreift und den Werkstucktrager 4 von 
der Transportbahn 3 abhebt und fur den PreB- bzw. 
Nietvorgang als unteres Widerlager bzw. AmboB dient. 
Das Anhalten des Werkstiicktragers 4 auf der Trans- 
portbahn 3 an der Nietstation kann zweckmaBig uber 
einen aiitomatisch steuerbaren Stopper 18 erfolgen. Die 
Hubvorrichtung 17 ist ebenfalls auf den Tischplatten 7 
der beiden Standerpressen 9 und 10 im Bereich der 
Langsforderer 6 vorgesehen. 

Die sich an die rechte Seite der manuellen Nietstation 
anschlieflende Arbeitsplatzeinheit 2 der Montageein- 
richtung 1 ist beim vorliegenden Ausfiihrungsbeispiel 
als Automatikstation ausgefuhrt, auf deren Tischplatte 7 
zwischen der vorderen Transportbahn 3 und der hinte- 
ren Transportbahn 5 ein Werkstuckteile zufuhrender 
Schwingforderer 19, eine Nietmaschine 20 und ein Steu- 
ergehause 21 angeordnet sind. Auch hier kSnnen, wie an 
den anderen Arbeitsplatzeinheiten 2, fur das positions- 
gerechte Anhalten der Werkstucktrager 4 auf den 
Langsforderern 6 entsprechende steuerbare Stopper 18 
vorgesehen sein. 

Die Tischplatten 7 der eigenstandigen Arbeitsplatz- 
einheiten 2 sind jeweils auf einem Grundgestell 22 ange- 
ordnet, an dessen linker Seite unter der Ebene der 
Tischplatte 7 jeweils ein Schaltschrank 23 befestigt ist, in 
dem die Steuereinrichtungen fur die Langsforderer 6 
und Querforderer 8 sich befinden. An der Standerpresse 
10 ist oben rechts ein weiterer Schaltkasten befestigt 
Die einzelnen Arbeitsplatzeinheiten 2 sind miteinander 
fest aber losbar verbunden, wobei zweckmaBig hier 
nicht naher dargestellte mechanische Schnellverbinder 
verwendet werden konnen, die z.B. als Schnellschraub- 
verbindung, BajonettverschluB oder dergleichen ausge- 
fuhrt sein konnen. Fur die pneumadschen und/oder hy- 
draulischen Versorgungsleitungen und die Elektrolei- 
tungen konnen die eigenstandigen Arbeitsplatzeinhei- 
ten 2 ebenfalls entsprechende Schnellverbindungen 
bzw. Steckkupplungsverbindungen fur eine problemlo- 
se und schnelle Verkettung der Arbeitsplatzeinheiten 2 
aufweisen, so daB mit einfachen Mitteln eine schnelle 
Anderung oder Erweiterung der Montageeinrichtung 1 
durch Hinzufiigen oder Herausnahme einzelner Ar- 
beitsplatzeinheiten 2 moglich ist, ohne daB ein kostenin- 
tensiver langer Produktionsausfall entsteht, da etwaige 
Umrustarbeiten in kiirzester Zeit durchgefiihrt werden 
konnen. Die Fig. 1 laBt erkennen, daB die auf den Werk- 
stiicktragern 4 position ierten Werkstucke aufgrund der 
vorteilhaftenAusfuhrung der Montageeinrichtung 1 mit 
den zwischen den vorderen und hinteren Langsforde- 
rern 6 vorgesehenen Arbeitsgeraten nicht nur auf der 
vorderen Transportbahn 3, sondern auch auf der hinte- 
ren Transportbahn 5 bearbeitet werden konnen, so daB 
eine doppelte Nutzung der Arbeitsplatzeinheiten 2 
moglich ist (Doppelarbeitsplatz) und gieichzeitig eine 
ungehindert gute Zugangiichkeit zu den auf den Werk- 
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stiicktragern 4 befindlichen Werkstucken gegeben ist, 
da von innen nach auBen gearbeitet wird, wodurch ins- 
gesaxnt eine hohe Produktionsleistung erzielt werden 
kann. 

Wie insbesondere auch den Fig. 2 bis 1 1 zu entneh- 
men ist, kann das Grundgestell 22 einer jeden Arbeits- 
platzeihheit 2 aus bevorzugt quadratischen Hohlprofil- 
streben 24 (Fig- 5) gebildet sein, die z.B. mittels Schrau- 
ben Iosbar miteinander verbunden sind. Unten weist das 



platte 7 anzuordnende Langsforderer 6 zwei parallele 
Hohlprofilstangen 35 aufweist, die horizontal verlaufen 
und auf Abstand 36 zueinander angeordnet sind. An 
diesen Hohlprofilstangen 35 ist je eine Gleitschiene 37 
befestigt, die im Querschnitt etwa Z-formig ausgefuhrt 
ist und auBen einen Fuhrungssteg 38 besitzt (Fig. 6), der 
den AuBenrand 39 eines bevorzugt als Gurtband ausge- 
fuhrten schmalen Forderbandes 40 nach oben hin uber- 
ragt. An dem Fuhrungssteg 38 der Gleitschiene 37 ist 



Grundgestell 22 FuBteile 25 auf, die hohenverstellbar 10 der Werkstucktrager 4 seitengefuhrt, so daB ein exakter 



gelagert sind, so daB die Arbeitsplatzeinheit 2 ohne zu- 
satzliche Beilagen oder dergleichen genau ausgerichtet 
werden kann. Die Fig. 5 zeigt, daB die Hohlprofilstrebe 
24 im mittleren Bereich einen durchgehenden Kanal 
aufweist, der bevorzugt als Versorgungsleitung 26 aus- 
gefuhrt sein kann, durch die ein Medium (Druckluft, 
Flussigkeit) zu den Arbeitsgeraten gefuhrt werden 
kann. Die Versorgungsleitung 26 ist somit in der Hohl- 
profilstrebe 24 integriert Die Hohlprofilstrebe 24 weist 



linearer Transport gewahrleistet ist Die Gleitschiene 37 
und das Forderband 40 sind bezuglich der konstruktiven 
Ausfuhrung und der Materialwahl so aufeinander abge- 
stimmt, daB die Gleitreibung auBerst gering ist. 
15 Jeder einzelne Langsforderer 6 und auch Querfbrde- 
rer 8 besitzt einen eigenen Antriebsmotor 41, dem ein 
Getriebe zugehorig sein kann und der vorteilhaft so- 
wohl bezuglich der Drehzahl als auch der Drehrichtung 
stufenlos regelbar ist, wodurch eine genaue Geschwin- 



zudem an alien vier Seiten je eine T-Nut 27 auf, die der 20 digkeitsabstimmung erzielt werden kann und wahlweise 

Schraubbefestigung zusatzlicher Bauteile dient AuBer- ein entgegengerichteter oder in derselben Richtung ver- 

dem sind in den vier Eckbereichen der Hohlprofilstrebe laufender Transport der Werkstucktrager 4 praktiziert 

24 Befestigungslocher 28 ausgebildet. Am jeweiligen werden kann. An der Antriebsseite des Langsfdrderers 

Ende der Versorgungsleitung 26 der Hohlprofilstrebe 6 ist eine Achse 42 vorgesehen, auf der fur die beiden 

24 kann die Versorgungsleitungsverbindung 29 sich be- 25 parallelen Forderbander 40 je eine Triebscheibe 43 an- 



finden, liber die eine Schnellankupplung an die nachste 
Arbeitsplatzeinheit 2 erfolgen kann. Von der Versor- 
gungsleitung 26 werden die hier nicht naher dargestell- 
ten Abzweigleitungen zu den jeweiligen Arbeitsgeraten 
gefiihrt, wobei auch diese Abzweigleitungen vorteilhaft 
durch Schnelikupplungen angeschlossen werden kdn- 
nen. Die Versorgungsleitung 26 muB nicht ausschiiefi- 
lich in der Hohlprofilstrebe 24 des Grundgestells 22 
selbst verlaufen, sondern es ist auch -mdglich, an das 
Grundgestell 22 eine weitere Hohlprofilstrebe 24 anzu- 
schrauben, die fur die Versorgungsleitung 26 vorgese- 
hen ist 

Insbesondere der Fig. 3 ist zu entnehmen, daB die 
FuBstiitze 13 in ihrer Ebene, Hdhe und Tiefe stufenlos 



geordnet ist, die von dem Forderband 40 umschlungen 
ist An dem der Antriebsseite gegenuberliegenden ande- 
ren Ende des Forderers 6 befinden sich zweckmaBig 
zwei iibereinander angeordnete Umlenkrollen 44, von 
30 denen die untere derart nachstellbar ausgefuhrt sein 
kann, daB das FSrderband 40 stets ausreichend straff 
gespannt ist 

Der Langsforderer 6 und der Querforderer 8 sind 
erfindungsgemaB so gestaltet, daB der Abstand 36 zwi- 
35 schen den beiden schmalen Forderbandern 40 und/oder 
den Fuhrungsstegen 38 verandert werden kann, so daB 
verschieden groBe Werkstucktrager 4 sowohl langs als 
auch quer auf der Montageeinrichtung 1 transportiert 
werden kdnnen, ohne daB besondere Drehvorrichtun- 



verstellbar ist Dazu ist eine Verbindungsstrebe 30 an 40 gen oder dergleichen fur die Werkstucktrager 4 vorge- 



einem auflermittigen Drehpunkt 31 an der FuBstiitze 13 
angelenkt und anderenends iiber einen Beschlagteil 32 
an der vertikalen Hohlprofilstrebe 24 des Grundgestells 
22 in der Hohe stufenlos verstellbar gelagert Eine zwei- 
te auBermittige Schwenkachse 33 der FuBstiitze 13 ist in 
der unteren horizontalen Hohlprofilstrebe 24 des 
Grundgestells 22 horizontal verschiebbar gelagert und 
stufenlos verstellbar, so daB die FuBstiitze 13 in jeder 
beliebigen Zwischenposition individuell eingestellt wer- 
den kann. 

Die Fig. 8 bis 1 1 zeigen deutlich, daB in der Tischplat- 
te 7 der Arbeitsplatzeinheit 2 fur die Befestigung der 
verschiedenen Zubehorteile bzw. Gerate wie Langsfor- 
derer 6, Querforderer 8, Tischpresse 25, Hubvorrichtung 
17, Schwingforderer 19, Nietmaschine 20 und Steuerge- 
hause 21, Aufnahmen 34 ausgebildet sind. Diese Aufnah- 
men 34 kdnnen als Bohrungen oder als GewindelocHer 
ausgefuhrt sein und sind zweckmaBig in vorbestimmten 
regelmafligen Abstanden (RastermaB) angeordnet Eine 



sehen werden mussen. Fur eine einfache und schnelle 
Anderung der Forderbreite kann es giinstig sein, minde- 
stens eine der Triebscheiben 43 und der Umlenkrollen 
44 der Forderer 6,8 auf der Achse zu verstellen, wobei 
45 es zweckmaBig ist, jeweils die Triebscheibe 43 und Urn- 
lenkrolle 44 axial zu verlagern, die der Tischplattenmitte 
am nachsten liegt Zur einfachen Verstellung kann es 
vorteilhaft sein, an der Triebscheibe 43 und der Umlenk- 
rolle 44 entsprechende Schraubklemmschellen vorzuse- 
50 hen, die gegen die Achsen verspannt werden. Der Quer- 
forderer 8 kann zweckmaBig gleich oder ahnlich dem 
Langsforderer 6 ausgefuhrt sein, wobei auf jeden Fall 
auch eine Veranderung der Breite bzw. des Abstands 
der beiden Forderbander 40 zueinander vorgesehen ist 
55 Beim Querforderer 8 kann der Antriebsmotor 41 vor- 
teilhaft etwa im Bereich der Querforderlangsmitte an- 
geordnet sein. Damit der Werkstucktrager 4 vom 
Langsforderer 6 auf den Querforderer 8 rechtwinklig 
ubergeben werden kann, wird zwischen den beiden For- 



solche RastermaB-Aufnahme 34 bietet den Vorteil, daB eo derbandern 40 des Langsforderers 6 ein schmaler Quer- 

die zu montierenden Gerate je nach Bedarf wahlweise forderteil 45 angeordnet (Fig. 9), der auf der Tischplatte 

plaziert werden kdnnen, ohne daB aufwendige Bohrar- 7 befestigt werden kann. Die Breite des Forderteils 45 

beiten durchzufuhren sind. Dabei kann es auch vorteil- entspricht im wesentlichen der Breite des Querforderers 

haft sein, statt einer Rasteriochung Befestigungsnuten 8. Damit der Werkstucktrager 4 beim Transport auf 

parallel oder kreuzformig an der Tischplatte 7 vorzuse- 65 dem Langsforderer 6 nicht am Querforderteil 45 an- 

hen, so daB auch dadurch eine schnelle und unkompli- schlagt, befindet sich dessen Oberseite in der Nichtfunk- 

zierte Geratebefestigung erreicht werden kann, tionsstellung etwas unter der Forderebene der Forder- 

Die Fig. 2 bis 1 1 zeigen deutlich, daB der an der Tisch- bander 40. Wenn der Werkstucktrager 4 auf einen Quer- 
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forderer 8 ubertragen werden soli, wird der Querfdrder- 
teil 45 entsprechend angesteuert, so daB die Oberseite 
mit der Palette etwas uber die Ebene der Forderbander 
40 automatisch angehoben wird, wobei der Werkstuck- 
trager 4 vom Forderband des Querforderteils 45 uber 5 
das Forderband 40 des Langsforderers 6 hinweg auf den 
Querforderer8 bewegt wird. 

Den Fig. 8 bis 1 1 ist zu entnehmen, daB am Antriebs- 
motor 41 ein Elektrokabel 46 angeschlossen ist, das 
durch die Hohlprofilstrebe 24 des Grundgesteils 22 hin- 10 
durchgefiihrt sein kann. In der Fig. 10 ist dargestellt, daB 
der Arbeitsplatzeinheit 2 zur Ausgestakung als manuel- 
le Arbeitsstation das Steuergehause 21, das platzspa- 
rend auf einem Rohrstander 47 angeordnet ist, die Grif f- 
schaie 16, die Tischpresse 15, die Hubvorrichtung 17, 15 
zwei Stopper 18, ein FuBschalter 48 und der Stuhl 12 
zugeordnet sein konnen. Auf dem vom Langsforderer 6 
zu transportierenden Werkstucktrager 4 ist das zu bear- 
beitende bzw.zu vervollstandigende Werkstiick49 posi- 
tioniert 20 

Die in der Fig. 1 1 dargestelite Arbeitsplatzeinheit 2 
ist als Automatikstation ausgefuhrt und weist zusatzlich 
zu der Tischpresse 15, der Hubvorrichtung 17, dem 
Steuergehause 21 und den beiden Stoppern 18 fur den 
Werkstucktrager 4 einen automatisch gesteuerten Ro- 25 
boter (Handler) 50 auf, der mit einem Greifarm 51 dem 
Schwingforderer 19 Werkstuckteile entnimmt und an 
die Tischpresse 15 bzw. das Werkstuck 49 antragt 

Die Standerpresse 9 der Fig. 12 und 13 ist ebenfalls 
als eigenstandige Arbeitsplatzeinheit ausgefuhrt, die 30 
wie die zuvor beschriebenen Arbeitsplatzeinheiten 2 
/ ohne weiteres in die Montageeinrichtung 1 integrierbar 
ist Die Standerpresse 9 besitzt einen kraftschlussigen 
Rahirien und ist auf einem Grundgestell 22' aufgebaut 
das erheblich stabiler ausgefuhrt ist als das Grundgestell 35 
22 der iibrigen Arbeitsplatzeinheiten 2. Auf der Tisch- 
platte 7 sind der Langsforderer 6 und die Hubvorrich- 
tung 17 angeordnet, die als AmboB fur den von oben 
angreifenden Pressenstempel 52 dient An der linken 
Seite des Grundgesteils 22' ist der Schaltschrank 23 fur 40 
den Langsforderer 6 positioniert, wahrend das Steuer- 
gehause 21 oben rechts an der Standerpresse 9 sich 
befindet Die Standerpresse 9 ist aus Sicherheitsgrunden 
oben zudern mit einer Schutzeinrichtung 53 versehen. 

Die in den Fig. 14 und 15 dargestelite Standerpresse 45 
10 ist ahnlich wie die zuvor beschriebene Standerpresse 
9, jedoch noch stabiler ausgefuhrt und befindet sich 
ebenfalls auf einem auBerst stabilen Grundgestell 22'. 
Mit der Standerpresse 10 konnen uber den Pressen- 
stempel 52 noch groBere Druckkrafte in Richtung ge- 50 
gen die zwischen den Forderbandern 40 des Langsfor- 
derers 6 vorgesehene Hubvorrichtung 17 aufgebracht 
werden. Auch hier ist eine Schutzeinrichtung 53 vorge- 
sehen. Die Standerpresse 10 ist in Lange und Breite wie 
auch die Standerpresse 9 so ausgefuhrt, daB sie ohne 55 
weiteres in die Montageeinrichtung 1 integriert werden 
kann bzw. gegen eine andere Arbeitsplatzeinheit 2 aus- 
getauscht werden kann. Der vordere undhintere Langs- 
forderer 6 befinden sich in der gleichen Ebene wie die 
Langsforderer 6 der anderen Arbeitsplatzeinheiten 2. 60 
Das Steuergehause 21 ist an der oberen rechten Seite 
der Standerpresse 10 befestigt. 

Die in den Fig. 28 bis 32 naher dargestelite Hubvor- 
richtung 17 besitzt ein Gehause 54, dessen FuB auf der 
Tischplatte 7 der Abeitsplatzeinheit 2 bzw. des Grund- 65 
gestells 22, 22' befestigt wird. Die Hubeinrichtung 17 
kann elektrisch, bevorzugt pneumatisch oder hydrau- 
lisch betrieben werden und weist einen Hubteil 55 auf, 



an dem zwei einander gegenuberliegende Zentrierstifte 
56 angeordnet sind, die beim Anheben des Hubteils 55 in 
den Werkstucktrager 4 eingreifen. In der Fig. 28 ist 
deutiich zu erkennen, daB der Stopper 18 einen elek- 
trisch, pneumatisch oder hydraulisch betatigbaren An- 
schlagteil 57 besitzt, der uber das Forderband 40 hinaus- 
ragt und gegen den die Palette stoBt, so daB sie bei 
laufendem Forderband 40 genau an der Stelle angehal- 
ten wird, an der sie vom Hubteil 55 hochgehoben wer- 
den soil, wobei uber die Zentrierstifte 56 eine exakte 
Lagefixierung fur die weitere Bearbeitung mittels der 
Presse oder dergleichen gewahrleistet ist Nach der 
Durchfuhrung des Bearbeitungsvorgangs wird der Hub- 
teil 55 abgesenkt, so daB die Zentrierstifte 56 wie darge- 
stellt sich wieder frei unter dem Werkstucktrager 4 be- 
finden und dieser auf den Forderbandern 40 aufliegt 
Danach wird der Anschlagteil 57 des Stoppers 18 einge- 
fahren, so daB der Weg fur den Weitertransport des 
Werkstucktragers 4 freigegeben ist Den Fig. 29 und 31 
ist zudern zu entnehmen, daB in dem Werkstucktrager 4 
Zentrierbuchsen 99 vorgesehen sind, in die die Zentrier- 
stifte 56 weitgehend spielfrei eingreifen, wodurch eine 
genaue Justierung des Werkstucktragers 4 gegeben ist 

Die Fig. 29 bis 32 zeigen, daB der Hubteil 55 zweck- 
maBig uber einen als Schraube ausgefuhrten Verbin- 
dungsteil 58 an einer vertikalen Hubstange 59 befestigt 
ist An der Hubstange ist ein Hubkolben 60 vorgesehen, 
der sich in einem Hubzylinder 61 befindet, der im Ge- 
hause 54 ausgebildet ist An der dem Hubteil 55 zuge- 
wandten Seite ist der Hubzylinder 61 mittels einer Ver- 
schluBplatte 62 abgesperrt Am unteren Ende der Hub- 
stange 59 befindet sich ein Endanschlag 63, der den Hub 
nach oben hin begrenzt 

Daruber hinaus weist die Hubvorrichtung 17 einen 
Verriegelungsbplzen 64 auf, der horizontal Iiegt und sich 
demnach quer zur Hubstange 59 erstreckt Ober diesen 
Verriegelungsbolzen 64 ist der Hubteil 65 in der ange- 
hobenen Position blockiert bzw. so festgelegt, daB eine 
mechanische Verriegelung gegeben ist, indem der Ver- 
riegelungsbolzen 64 in eine Querbohrung 65 der Hub- 
stange 59 eingreift Dadurch ist eine absolut sichere, 
mediumunabhangige Festlegung des Hubteils 55 in der 
angehobenen Position sichergesteilt, so daB auch sehr 
grofle Druckkrafte aufgenommen werden konnen. Der 
Verriegelungsbolzen 64 befindet sich mit seinem freien 
Endteil 66 in der nicht angehobenen Position des Hub- 
teils 55 in einer Fuhrungsnut 67, die in der Hubstange 59 
in deren Langsrichtung ausgebildet ist, wodurch eine 
Sicherung gegen Verdrehen erzielt wird. Der Verriege- 
lungsbolzen 64 kann bevorzugt mit einem Verriege- 
lungskolben 68 einstuckig ausgebildet sein, der in einem 
Verriegelungszylinder 69 gelagert ist, der im Gehause 
54 ausgebildet ist und uber einen aufieren AnschluBteil 
70 verschiossen ist Ober den AnschluBteil 70 kann 
Druckluft oder Pneumatikflussigkeit fur die Betatigung 
des Verriegelungsbolzens 64 zugefiihrt werden. Es kann 
jedoch auch gunstig sein, den Verriegelungsbolzen 64 
elektrisch zu betatigen. 

Die Hubvorrichtung 17 der Fig. 31 und 32 ist im we- 
sentlichen wie die zuvor beschriebene Hubvorrichtung 
17 der Fig. 29 und 30 ausgefuhrt und vor ailem auch in 
der angehobenen Position verriegelbar. Ein wesentli- 
cher Unterschied besteht jedoch darin, daB zwei Verrie- 
gelungsbolzen 64 vorgesehen sind, die nicht in die Hub- 
stange 59, sondern in die zwei Fuhrungssaulen 71 ein- 
greifen, die an zwei gegenuberliegenden Seiten der 
Hubstange 59 parallel und auf Abstand zu dieser ange- 
ordnet sind. Die fur den Eingriff der Verriegelungsbol- 
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zen 64 vorgesehenen Querbohrungen 65 befinden sich 
demnach in den Fuhrungss&ulen 71. Auch weisen diese 
jeweils eine Fiihrungsnut 67 auf, in der sich der Endteil 
66 der Verriegelungsbolzen 64 im Nichtverriegelungs- 
zustand befindet Die Hubbegrenzung erfolgt uber die 
an den unteren Enden der Fiihrungssaulen 71 befestig- 
ten Anschlage 63. Die beiden prallelen Verriegelungs- 
bolzen 64 sind an einer gemeinsamen Verbindungsstre- 
be 72 an deren Endbereichen angeordnet Der uber den 
pneumatischen oder hydraulischen AnschluBteil 70 mit 
Druckmedium beaufschlagte Verriegelungskoiben 68 
greift in der Mitte der Verbindungsstrebe 72 zwischen 
den beiden Verriegelungsbolzen 64 an. 

Der insbesondere in den Fig. 16 bis 27 deutlich er- 
kennbare Werkstiicktrager 4 weist einen vorzugsweise 
aus Kunststoff bestehenden Rahmen 73 und eine vor- 
zugsweise aus Metall bestehende Tragplatte 74 auf. Auf 
der Tragplatte 74 kann das zu bearbeitende Werkstuck 
49 fesf positioniert werden. Der Rahmen 73 liegt mit 
seiner Unterseite 75 auf den Forderbandern 40 auf. An 
einer Innenseite des Rahmens 73 ist eine U-formige Nut 
76 ausgebildet, in die der Umfangsrand der Tragplatte 
74 eingreift, so daB letztere sicher gehalten ist 
Der Riihmen 73 des Werkstucktragers 4 besitzt vier 

m m m m * - _ — _ _ 
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des Zwischenstucks 85 eine entsprechend ausgebildete 
rechteckformige Ausnehmung 81 ausgebildet ist. 
Zweckmaflig konnen die Zwischenstiicke 85 in verschie- 
denen Langen vorgesehen sein. So ist das in der Fig. 24 
dargestelite Zwischenstuck 85 annahernd doppelt so 
lang wie das Zwischenstuck 85 der Fig. 22. Beim Zu- 
sammenstecken des vergroBerten Rahmens 73 greift 
der Zapfen 80 des Zwischenstucks 85 in die Ausneh- 
mung 81 des Schenkels 79 des Eckstucks 77 formschlGs- 
sig ein. An der anderen Seite greift der Zapfen 80 des 
Schenkels 78 des anderen Eckstucks 77 in die Ausneh- 
mung 81 des Zwischenstucks 85 ebenfalls formschlussig 
ein. Die kurzen oder langen Zwischenstiicke 85 konnen 
wahlweise nur an zwei parallelen Seiten zwischen den 
Eckstucken 77 des Rahmens 73 vorgesehen werden, so 
daB der Werkstiicktrager 4 eine kleinere oder groflere 
Rechteckform (Fig. 19) aufweist Es ist jedoch auch 
moglich, die Zwischenstiicke 85 an alien vier Seiten zwi- 
schen den Eckstucken 77 anzubringen und dabei konnen 
z.B. ausschlieBlich die kurzen Zwischenstiicke 85 oder 
ausschlieBlich die langen Zwischenstiicke 85 eingesetzt 
werden, so daB verschiedene quadratische Grundfor- 
men erreicht werden konnen. AuBerdem ist es moglich, 
an zwei parallelen Seiten zwei kurze Zwischenstiicke 85 



rechtwinklige Eckstucke 77. Die zwei Schenkel 78, 79 25 und an den anderen parallelen Seiten zwei lange Zwi- 



des Eckstucks 77 sind etwa gleich lang ausgefiihrt Am 
Ende des Schenkels 78 befindet sich ein vorstehender 
Zapfen 80 rechteckformigen Querschnitts, wahrend im 
Endbereich des anderen Schenkels 79 eine Ausnehmung 
81 ausgebildet ist, deren QuerschnitLdem des Zapfens 
80 eng angepaflt ist In dem Schenkel 78 des EckstQcks 
77 ist zudem eine Bohrung 82 ausgebilet, in die die im 
Durchmesser abgestufte Zentrierbuchse 99 fur den Zen- 
trierstift 56 formschlussig und spielfrei einsteckbar ist 
Dabei greift die Zentrierbuchse 99 mit einem im AuBen- 
durchmesser kleineren Rohransatz 83 in ein Loch der 
Tragplatte 74 ein, wodurch diese im Rahmen 73 exakt 
fixiert ist Die Bohrung 82 fur die Zentrierbuchse 99 ist 
zweckmaflig an alien vier Eckstucken 77 ausgebildet 
Daruber hinaus ist zu erkennen, daB der Schenkel 79 des 
Eckstucks 77-einen vorzugsweise bolzenfdrmig ausge- 
bildeten Bedampfungsteil 84 aufweist der in den Schen- 
kel 79 einsteckbar ist Der Bedampfungsteil 84 ist zur 
Steuerung des Werkstucktragers 4 vorgesehen und 
wirkt mit induktiven Endschaltern zusammen, die an 
entsprechenden Stellen der Montageeinrichtung 1 vor- 
gesehen werden konnen. Auch der Bedampfungsteil 84 
kann an alien vier Eckstucken 77 des Werkstucktragers 
4 positioniert werden. 

In der kieinsten Grundform des Werkstucktragers 4 
(Fig. 16 bis 18) besteht der Rahmen 73 ausschlieBlich aus 
den vier zusammengesteckten Eckstucken 77, so daB 
eine quadratische Grundform gebildet ist Dabei greifen 
die Zapfen 80 der Schenkel 78 spielfrei in die Ausneh- 
mungen 81 der angrenzenden Schenkel 79 ein, so daB 
ein fester Halt gegeben ist, der dadurch stabilisiert wird, 
daB die Zentrierbuchsen 99 quer zur Einsteckrichtung 
der Zapfen 80 in die Tragplatte 74 eingreifen, so daB 
insgesamt eine stabile und feste Trageinheit gegeben ist 
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schenstiicke 85 vorzusehen, so daB sich nochmals eine 
andere Rechteckgrundform ergibt Der Werkstiicktra- 
ger 4 kann somit aufgrund der vorbeschriebenen vor- 
teilhaften Ausfuhrungsformen je nach Bedarf und An- 
wendungsfall wahlweise in verschiedenen GroBen her- 
gestellt werden, wobei eine derartige GroBenumstel- 
lung einfach und schneil durchzufuhren ist Entspre- 
chend den unterschiedlichen GroBen des Werkstucktra- 
gers 4 kann die Breite zwischen den Forderbandern 40 
der Langsforderer 6 und Querforderer 8 verandert wer- 
den, so daB vielfaltige Variationsmoglichkeiten fur eine 
rationelle Produktion bzw. Montage unterschiedlicher 
Werkstucke 49 mit der modularen und flexibel zu ge- 
staltenden Montageeinrichtung 1 erreicht werden kann. 

In den Fig. 19, 26 und 27 sind zuderh StQtzstege 86 
dargestellt die der Versteifung des Werkstucktragers 4 
dienen konnen und bevorzugt aus Kunststoff hergestellt 
sind. Damit die StQtzstege 86 bei verschiedenen Werk- 
stucktragergroBen verwendet werden konnen, sind die 
45 Stutzstege 86 vorzugsweise in drei verschiedenen Lan- 
genausfuhrungen vorgesehen. Der Stiitzsteg 86 weist an 
einem Ende einen zapfenformigen Vorsprung 87 auf, 
der in eine Aussparung 88 eingreift die im Schenkel 79 
des Eckstucks 77 ausgebildet ist Am anderen Ende des 
Stutzstegs 86 ist ein Querbolzen 89 ausgebildet, der in 
die Bohrung 82 des Schenkels 78 formschlussig eingrei- 
fen kann und am oberen Endbereich eine Umfangsnut 
90 fur einen der Befestigung dienenden Sprengring auf- 
weist Der Stiitzsteg 86 liegt unter der Tragplatte 74 des 
Werkstucktragers 4 und tragt wesentlich zur Verstei- 
fung des vergroBerten Rahmens 73 bei. 

Die erfindungsgemaBe Montageeinrichtung 1 stellt 
gemaB den vorstehenden Ausfiihrungen ein modulares 
flexibles Montagesystem (MFMS) dar, mit dem manuel- 
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Daruber hinaus zeichnet sich der Werkstiicktrager 4 eo le und automatische Arbeitsplatze rationell eineerichtet 



besonders dadurch aus, daB Zwischenstiicke 85 vorgese- 
hen sind, die bevorzugt ebenfalls aus Kunststoff herge- 
stellt sind und zwischen die Schenkel 78, 79 der Eckstuk- 
ke 77 einsetzbar sind, wodurch eine VergroBerung des 
Rahmens 73 erzielt werden kann. Dazu besitzt das etwa 
stabformige Zwischenstuck 85 am einen Ende ebenfalls 
einen im Querschnitt etwa rechteckformigen Zapfen 80, 
wahrend im gegenuberliegenden anderen Endbereich 



65 



werden konnen. Die verschiedenen Arbeitsplatzeinhei- 
ten 2 konnen aufgrund des modularen Aufbaus durch 
Aneinanderreihung und Verkettung einfach und schneil 
den jeweiligen Erfordernissen angepaflt und zur Erzie- 
lung eines Iogischen Produktions- und Montagefiusses 
variabel zusammengestellt werden. Aufgrund des mo- 
dularen Bausystems konnen Produktionsinvestitionen 
stufenweise durchgefuhrt werden, indem z.B. die Her- 
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steiiung eines neuen Produktes auf einer Montageein- 
richtung mit Handarbeitsplatzen begonnen werden 
kann, wahrend parallel dazu automatische Arbeitspiatz- 
einheiten erprobt und nach erfolgter Optimierung in 
den MontagefluB integriert werden konnea Durch die 5 
unkornplizierten Veranderungsmoglichkeiten der For- 
derbreite und der wahlweisen Verwendung verschieden 
groDer Werkstucktrager 4 konnen auch andere bzw. 
neue Produkte, die insbesondere hinsichtlich ihrer Gro- 
fle stark von den bisher gefertigten Produkten abwei- 10 
c hen, ohne wesentlichen Mehraufwand lediglich durch 
«nige gerirlgfSgige Anpassin^ auf der 

Montageeinrichtung 1 produziert werden. 
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